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Datum 3 0. Okt 2002 
Verfahren zur Herstellung eines porosen. o lattenformigpn Metallverh. mrtes 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines porosen, plattenformigen 
Metallverbundes. Ferner ist Gegenstand der Erfindung eine Schalldammplatte. 

Die Herstellung pordser, plattenformiger Metallverbunde, die beispielsweise als 
Leichtbauelemente oder Schalldammplatten verwendet werden kdnnen, sind aus 
dem Stand der Technik an sich bekannt. 

So offenbart beispielsweise die DE 39 35 120 ein Verfahren zur Herstellung von 
Metallverbundplatten, bei dem zwei aufSere, ungelochte Metalltafeln mit einem 
dazwischenliegenden Stegematerial in Form eines Metallgitters aus Draht 
miteinande? verbunden werden. Die Besonderheit dieses Verfahrens besteht dabei 
darin, dais die Gitterknotenpunkte des Metallgitters vor einem Verbinden des 
Metallgitters mit den Metalltafeln zunachst durch einen Walzvorgang auf die Dicke 
eines Drahtes flachgewalzt werden, so daB danach die Gitterknotenpunkte des 
Metallgitters mit den Metalltafeln verschweiGt oder verklebt werden konnen. Mit 
Vorteil stellt sich auf diese Weise eine Metallverbundplatte ein, die durch eine 
nachtragliche Verformungsbehandlung noch weiterverarbeitet werden kann. 

Ein weiteres Verfahren zur Herstellung von Metallverbundplatten ist aus der 
DE 20 57 474 bekannt. Offenbart werden hier pordse Metallfaserplatten sowie ein 
Verfahren zu dessen Herstellung. Gekennzeichnet ist das hier beschriebene 
Verfahren durch die Verwendung eines Faservlies, das bei einer Temperatur 
zwischen 100°C und 150°C in drtlich vorbestimmten Bereichen mit einem Druck 
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von 700 N/cm* bis 1.200 N/cm* gepreftt wird, wobei nur in diesen vorbestimmten 
Bere.chen auch eine Sinterung der Fasern erfolgt. Im Ergebnis ergibt sich so eine 
nur in Teilbereichen gesinterte Metallfaserplatte, die uber eine hinreichend grofte 
Festigkeit verfQgt, gleichwohl aber noch Bereiche mit einer vergleichsweise groften 
Faseroberflache aufweist. 

Bekannt ist aus der DE 199 24 675 zudem ein sintermetallurgisches Verfahren zur 
Herstellung eines Filterkdrpers aus schmelzextrahierten Metallfasern. Angewendet 
wird dieses Verfahren beispielsweise zur Herstellung eines pordsen Kdrpers 
msbesondere eines Filterkdrpers aus Fasern, insbesondere Metallfasern* 
Vorgesehen ist dabei, daft die in einem Haufwerk vorliegenden losen Fasern durch 
Agitat.on vereinzelt und in eine Form gefullt und die Fullung anschlieftend unter 
Erhitzung gesintert wird. Im Ergebnis ergibt sich ein infolge der Sinterung fester 
und stabler pordser Kdrper, der beispielsweise als Filterkdrper eingesetzt werden 
kann. 

Neben der vorbeschriebenen Verwendungsmdglichkeit als Filterkdrper ist der 
Emsatz von gesinterten Metallfaserwerkstoffen auch im Bereich der 
Schalldammung bekannt. So hat sich der Einsatz solcher gesinterter 
Metallfaserwerkstoffe beispielsweise zur Minderung der Gerauschemission in 
Gasturbinen bewahrt. 

Bei alien den vorgenannten Verfahren erfolgt der Vorgang des Sinterns 
typ.scherweise bei einer Temperatur, die zwischen der Liquidus- und der 
Solidustemperatur des verwendeten Werkstoffs liegt. Die Faserlange und der 
Faserdurchmesser der mittels Sintern miteinander zu verbindenden Fasern kdnnen 
dabe. stark variieren, wobei der Faserdurchmesser im Bereich von 1 m bis 250 
urn und die Faserlange im Bereich zwischen 50 urn bis 50 mm liegen kann. 

Urn eine vorzeitige Oxidation der Fasern zu verhindern wird der Sinterprozeft in 
emem Vakuumofen durchgefQhrt. Die reinen Sinterzeiten liegen dabei im Bereich 
mehrerer Stunden, wobei das zu sinternde Material mechanisch verpreftt bzw 
vorgepreftt in den Siritervorgang gegeben wird. Die auf diese Weise hergestellten 
Smterkdrper werden im Anschluft an die VerfahrensdurchfOhrung zugeschnitten 



und konnen sodann als beispielsweise akustisches Dammaterial verwendet und 
beispielsweise in Abgasmufflern von Gasturbinen eingesetzt werden. 

Von Nachteil bei dem vorbekannten Verfahren ist jedoch der Umstand, das bedingt 
durch die Gro&e verfugbarer Sinterdfen nur solche Sinterk6rper herstellbar sind 
die in Korrespondenz zur GrdlJe des verwendeten Ofens in ihrer geometrischen 
Ausgestaltung begrenzt sind. Sollen beispielsweise Sinterkdrper der vorgenannten 
Art geschaffen werden, die zumindest in einer Langenrichtung eine GrdBe von 
beispielsweise 1500 mm ubersteigen, so ist dies unter Verwendung des 
vorgenannten Verfahrens nicht moglich. Urn gleichwohl derartige Sinterkarper 
herstellen zu konnen, ist es erforderlich, zunachst in einem ersten 
Verfahrensschritt eine Mehrzahl vergleichsweise kleinerer Sinterkorper 
herzustellen, die dann anschlieSend in einem zweiten Verfahrensschritt 
entsprechend miteinander verbunden, beispielsweise miteinander verklebt oder 
verschweiBt werden. Eine solche Verfahrensdurchfuhrung ist in nachteiliger Weise 
nicht nur zeit- sondern auch kostenaufwendig. 

Es ist daher A u f g a b e der Erfindung, unter Vermeidung der vorgenannten 
Nachteile ein Verfahren vorzuschlagen, mit welchem bei gleichzeitiger 
Reduzierung der Herstellkosten ein plattenfdrmiger Metallverbund aus sinterbaren 
Fasern in beliebiger GroGe zumindest in Bezug auf eine Dimension hergestellt 
werden kann. Auch soli mit der Erfindung eine Schalldammplatte vorgeschlagen 
werden. • 

* 

Zur L 6 s u n g dieser Aufgabe wird mit der Erfindung ein Verfahren zur 
Herstellung eines porosen, plattenformigen Metallverbundes vorgeschlagen bei 
dem Metallfasern in einem Arbeitsschritt geprelSt und miteinander verschweiftt 
werden. 

Im Unterschied zu den aus dem Stand der Technik bekannten Verfahren erfolgt 
mithin erfindungsgemaB eine stoffflussige Verbindung der einzelnen Metallfasern 
nicht durch Sintern, sondern mittels Verschweiften. Dies ist nicht nur 
vergleichsweise kostengunstig, auch wird hierdurch die Moglichkeit eroffnet, in 
Bezug auf zumindest eine Dimension einen Metallverbund beliebiger Lange 
auszubilden. 



Zur Durchfuhrung des erfindungsgemaGen Verfahrens werden Metallfasern in eine 
dafur vorgesehene SchweiGvorrichtung eingebracht. Vorzugsweise werden die 
Metallfasern in Form vorgefertigter Metallfasermatten verarbeitet die 
beispielsweise als quasi Endlosmatten von einer Rolle abgewickelt werden 
Alternativ kann auch vorgesehen sein, die Metallfasern einem Haufwerk 
entstammend in einem ersten Arbeitsschritt gegebenenfalls zunachst zu vereinzeln 
und anschlieGend als loses Metallfasergut der SchweiGvorrichtung zuzufOhren. 
Das Einbringen in die SchweiGvorrichtung kann hierbei kontinuierlich fortlaufend 
erfolgen, so daG in der weiteren Fortfuhrung des Verfahrens Metallverbundplatten 
unbeschrankter Langenausdehnung hergestellt werden konnen. Die in die 
SchweiGvorrichtung eingebrachten Fasern werden sodann in einen Arbeitsschritt 
gepreGt und miteinander verschweiGt, wozu in vorteilhafterweise beidseitig des 
auszubildenden Metallverbundes flachenhaft ausgebildete Elektroden angeordnet 
sind, die zum einen der VerschweiGung der einzelnen Metallfasern als auch zum 
anderen dem Aufbringen einer hinreichenden PreGkraft dienen. 

Als SchweiGverfahren wird mit Vorteil das ImpulsschweiGverfahren, vorzugsweise 
das KondensatorimpulsschweiGverfahren, eingesetzt, wobei die verwendeten 
Elektroden eine flachenhafte Ausdehnung von vorzugsweise zwischen 10 mm 2 und 
25.000 mm 2 aufweisen. Ein besonderes Kennzeichen des 
KondensatorimpulsschweiGverfahrens ist die vergleichsweise kurze Dauer des 
eigentlichen SchweiGvorganges, die in der Regel weniger als 1 s betragt; im 
Zusammenhang mit der Durchfuhrung des erfindungsgemaGen Verfahrens sogar 
weniger als* 1 0 ms betragen kann. 

Durch den sehr kurzen und sehr hohen Stromimpuls von bis zu 200.000 A bildet 
sich von Faser zu Faser des zusammengeprefcten Metallverbundes ein 
elektrischer Widerstand aus, der dazu fuhrt, daG das Material dort erhitzt und mit 
der nachst anliegenden Faser punktuell verschweiGt wird. Die aufgebrachte 
spezifische SchweiGenergie betrSgt dabei 0,2 J/mm 2 bis 7,5 J/mm 2 . 

Vor und/oder wahrend des SchweiGvorgangs werden die Metallfasern des 
Metallverbundes mit einem Druck beaufschlagt, wobei der Druck vorzugsweise mit 
einer PreGkraft von 0,1 N/mm 2 bis 10 N/mm 2 , vorzugsweise von 1,5 N/mm 2 bis 6 
N/mm 2 , erzeugt wird. 
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Von Vorteil des erfindungsgemaSen Verfahrens ist ferner, daG der auf Basis 
einzelner Metallfasern zusammengestellte Metallverbund infolge der schockartig 
einwirkenden elektrischen Ladung in seiner Struktur zusatzlich verdichtet wird 
H.erdurch kann eine insgesamt hohere Verdichtung des Metallverbundes wahrend 
des SchweiRvorganges erreicht werden. 

Unter Einsatz einer geeigneten Automatisierungsvorrichtung, auf die an dieser 
Stelle nicht weiter eingegangen werden soli, k6nnen die als Haufwerk oder in Form 
von Matten vorliegenden Metallfasern endlos zumindest in einer Dimension den 
Elektroden abschnittsweise zugefuhrt werden. Die Breite des Metallverbundes 
kann dabei auf 10 mm bis 2000 mm, vorzugsweise auf 250 mm bis 1250 mm 
festgelegt werden. Die Fasern haben einen Durchmesser von durchschnittlich 1 
urn bis 250 nm, vorzugsweise von 30 urn bis 100 m . Die verwendeten 
Metallfasern konnen hierbei die gleiche Dicke, aber eine unterschiedliche Lange 
aufweisen, wobei sich gerade durch die Verwendung von Metallfasern 
unterschiedhcher Langen beim Pressen und SchweiGen eine sehr stabile 
Faserstruktur, d.h. Fasermatrix ausbildet. 

Ein nach dem erfindungsgemaGen Verfahren hergestellter Metallverbund kann in 
AnschluG an seine Herstellung konfektioniert und als schallschluckendes Medium 
verwendet und beispielsweise in ein Mufflersystem oder Abgasrohr einer Turbine 
emgesetzt werden. Die wesentlichen Vorteile gegenuber den bisherigen 
Metallverbunden, die mittels Sintern hergestellt werden, bestehen in den 
zumindest ,bezuglich einer Dimension unbeschrankten Abmassen sowie in den 
deuthch gunstigeren Herstellungskosten. Zudem kann durch die Moglichkeit des 
KondensatorimpulsschweiGverfahrens die Dicke der Metallverbunde beeinfluGt 
werden, ohne daG ein weiterer Fertigungsschritt, wie z.B. das Walzen notwendig 
ware. Auch hierdurch ergibt sich eine zusatzliche Kosteneinsparung, was sich 
gegenuber den herkommlichen Verfahren als gleichfalls vorteilhaft erweist Von 
Vorteil ist ferner, daG der nach dem erfindungsgemaUen Verfahren hergestellte 
Metallverbund in nachgeschalteten Verarbeitungsschritten weiterverarbeitet 
werden kann. So ist es beispielsweise moglich durch plastische Formgebung z B 
durch Tiefziehen den nach dem Verfahren hergestellten Metallverbund auch zu 
geometnsch komplexen Strukturen umzuformen. So konnen beispielsweise 
sphansche Formkorper ausgebildet werden. Da der nach dem erfindungsgemaUen 



Verfahren hergestellte Metallverbund hitzebestandig ist, eignet er sich 
insbesondere als Schalldammung in Verbrennungsturbinen. Auch eignet sich der 
erfindungsgemaB hergestellte Metallverbund als Gasbrennereinsatz, der in 
vorteilhafterweise eine homogene Verbrennung auf der gesamten Oberfl'ache des 
Brenners ermoglicht. 

Urn eine Oxidation wahrend des SchweiBvorganges zu verhindern, kann gemaS 
einem weiteren Merkmal der Erfindung vorgesehen sein, das Verfahren unter 
Schutzgas durchzufuhren. . Als Schutzgase eignen sich beispielsweise Argon, 
Helium und dergleichen. 

GemaB einem weiteren Merkmal der Erfindung ist vorgesehen, daft der 
Metallverbund auf seinen beiden Flachseiten mit jeweils einem Drahtgewebe als 
Decklage verschweiSt wird. Die Anordnung derartiger Drahtgewebe ist insofern 
von Vorteil, als daS das Verfahren weitestgehend unabhangig von Lange und 
Durchmesser der verwendeten Fasern durchfuhrbar ist, was dazu fuhren kann, 
dais einzelne Fasern mit ihren Enden aus dem Metallverbund herausstehen. Urn 
diesem Umstand zu begegnen, wird der Faserverbund beidseitig mit einem 
Drahtgewebe als Decklage verschweiBt. Dabei kann ein Verschweifcen der 
Drahtgewebe mit dem Metallverbund in vorteilhafterweise zeitgleich mit dem 
VerschweiGen der Metallfasern durchgefOhrt werden, so daS ein zusatzlicher 
Arbeitsschritt infolge des VerschweiGens der Decklagen nicht erforderlich ist. 

Mit Bezugiauf die Schalldammplatte wird zur L 6 s u n g der vorgenannten 
Aufgabe vorgeschlagen eine Schalldammplatte, gebildet aus einem zwischen zwei 
Decklagen angeordneten Metallfaservlies, dessen Metallfasern miteinander 
verschweiGt sind. 

Anders als herkommliche porose Metallfaservliese sind die einzelnen Metallfasern 
der erfindungsgemalSen Schalldammplatte nicht durch S intern miteinander 
stoffflOssig verbunden, sondern mittels. Schweiften. Dies erlaubt nicht nur eine 
vergleichsweise gunstigere Herstellung der Schalldammplatten, auch ist es 
moglich, die Schalldammplatten zumindest in. Bezug auf eine geometrische 
Dimension fortlaufend zu produzieren, so da& ein quasi endloses Metallfaservlies 
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hergestellt werden kann. Zur weiteren Verwendung des Metallfaservlieses ist 
dieses dann bedarfsgerecht auf Lange zu konfektionieren. 

Das Metallfaservlies ist gemafc einem weiteren Vorschlag der Erfindung auf seinen 
beiden gegenuberliegenden Flachseiten mit einer Decklage, die. vorzugsweise aus 
Drahtgewebe gebildet ist, verschweiftt. Hierdurch ergibt sich ein insgesamt 
sandwichartiger Aufbau mit zwei aus Drahtgewebe bestehenden Decklagen 
zwischen denen das Metallfaservlies angeordnet ist. 

Die erfindungsgemaGe Schalldammplatte ist in vorteilhafterweise formstabil, 
erlaubt aber gleichwohl eine Weiterverarbeitung in einem nachfolgenden 
Verarbeitungsschritt. So ist es beispielsweise moglich, die erfindungsgemaften 
Schalldammplatten durch plastische Formgebung, z. B. durch Tiefziehen zu 
spharischen Korpern weiterzubilden. Mit herkommlich durch Sintern hergestellten 
Schalldammplatten war dies bisher nicht moglich, so daS mit der 
erfindungsgemaGen Schalldammplatte neue Mdglichkeiten auch far die 
Weiterverarbeitung geschaffen werden. 

Aufgrund der pordsen Struktur eignen sich die erfindungsgemaG hergestellten 
Metallverbunde insbesondere als Schalldammplatten. Im Unterschied zum 
herkommlichen Sinterverfahrens bleibt die ursprunglich vorhandene Pordsitat der 
zur Bildung des spateren Metallverbundes zusammengefuhrten Metallfasern auch 
nach einem Verschweiften der einzelnen Metallfasern vergleichsweise 
weitestgehend vorhanden, so daft die erfindungsgemaBen Schalldammplatten eine 
vergleichsweise grdSere Pordsitat aufweisen, als die aus dem Stand der Technik 
bekannten und mittels Sintern hergestellten Schalldammplatten. Die 
erfindungsgemaGen Schalldammplatten kdnnen daher gegenuber herkommlichen 
Schalldammplatten eine verbesserte Emissionseigenschaften aufweisen. 

Eine weitere Verwendungsmdglichkeit fQr den erfindungsgemalSen Metallverbund 
ist der Einsatz als Gasbrennereinsatz. Von Vorteil ist dabei die vielseitige 
Verwendbarkeit aufgrund der mdglichen geometrischen Formenvielfalt durch z. B. 
plastische Formgebung, die kontrollierte und bestimmbare Ausdehnung bei 
Warmeausdehnung, das geringe Gewicht sowie die Gewahrleistung einer 
homogenen Verbrennung auf. der gesamten Oberflache des Brenners. Zudem 
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bietet der erfindungsgemalie Metallverbund eine hohe Sicherheit gegen 
Flammruckschlag, Korrosionsschutz auch bei hfiheren Temperaturen, eine hohe 
mechanische Schockbestandigkeit sowie eine geringe thermische Inertion. 

Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung ergeben sich aus der Beschreibung 
anhand der nachfolgenden Figuren. Dabei zeigen: 

Fig. 1: in einer schematischen Darstellung das erfindungsgemaSe Verfahren. 
gemaft einem ersten Verfahrensschritt; 

Fig. 2: in einer schematischen Darstellung das erfindungsgemaUe Verfahren 
gemaB einem zweiten Verfahrensschritt und 

Fig. 3: in einer schematischen Darstellung das erfindungsgemalJe Verfahren 
gemafi einem dritten Verfahrensschritt. 

Die Durchfuhrung des erfindungsgema&en Verfahrens zeigen die Figuren 1 bis 3 
Dabei ist schematisch in Fig. 1 ein erster, in Fig. 2 ein zweiter und in Fig. 3 ein 
dritter Verfahrensschritt dargestellt. 

GemaG der Darstellung nach Fig. 1 werden in einem ersten Verfahrensschritt die 
Metallfasern 1 als unverdichtetes Fasergut auf beiden gegenuberliegenden 
Flachseiten m.t jeweils einem Drahtgewebe 2 belegt. Auf den den Metallfasern 1 
jeweils abgewandten Seiten der Drahtgewebe 2 ist jeweils eine flachenhaft 
ausgebildete Elektrode 3 vorgesehen, die.beide jeweils in Richtung auf die 
Metallfasern 1 verfahren werden und so nach Art einer Zange die Drahtgewebe 2 
und die Metallfasern 1 zusammenfuhren und verpressen. Dargestellt ist dieser 
Verfahrensschritt schematisch in Fig. 2. 

Die Elektroden 3 werden mit einer vordefinierten Kraft F beispielsweise hydraulisch 
derart weit zusammengefahren, bis eine definierte Flachenlast, d.h. ein definierter 
Anprel3druck auf die Metallfasern 1 und das Drahtgewebe 2 aufgebracht ist. 
Zeitgleich zum Zusammenpressen der Metallfasern 1 und der Drahtgewebe 2 wird 
Qber den Stromanschlufc 4 Strom in die Elektroden 3 eingefuhrt. Die 
Stromeinleitung erfolgt dabei erfindungsgemaG mittels in dieser Figur nicht 




dargestellter Kondensatoren, wobei durch schlagartige Entladung der 
Kondensatoren ein kurzer und starker Stromimpuls von bis zu 200.000 A durch die 
Drahtgewebe 2 und die Metallfasern 1 geleitet wird. Infolge des Einleiten dieses 
Stromimpulses bilden sich zwischen den einzelnen Metallfasern elektrische 
Widerstande aus, was dazu fQhrt, daS das Material an diesen Stellen ortliche 
erhitzt und mit der nachstliegenden Faser punktuell verschweiSt wird. Urn 
Oxidationen wahrend dieses SchweiBvorganges zu verhindern, wird der gesamte 
Vorgang unter einer Schutzgasatmosphare durchgefuhrt. 

Fig. 3 zeigt den fertig hergestellten Metallfaserverbund, der sandwichartig 
aufgebaut ist und als Decklagen zwei Drahtgewebe aufweist, zwischen denen die 
zusammengepreBten und miteinander verschweiBten Metallfasern 1 angeordnet 
sind. Infolge des vorbeschriebenen SchweiBprozesses sind dabei nicht nur die 
einzelnen Metallfasern 1 miteinander sondern auch die Drahtgewebe 2 mit den 
Metallfasern 1 verschweiSt, so daB ein insgesamt stabiler por6ser und 
schallschluckender Metallverbund entsteht, der aber zugleich auch noch die 
Mdglichkeit einer Nachbearbeitung durch z.B. Tiefziehen ermdglicht. 




Bezuaszeichenliste 

1 Metallfasern 

2 Drahtgewebe 

3 Elektrode 

4 StromanschluB 
F PrelJkraft 
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PatentansprQche 

1. Verfahren zur Herstellung eines pordsen, plattenformigen Metallverbundes, 
bei dem Metallfasern in einem Arbeitsschritt gepreGt und miteinander 
verschweiGt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daS die Metallfasern 
in Form vorgefertigter Metallfasermatten verarbeitet werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daft die Metallfasern 
einem Haufwerk entstammend zunachst vereinzelt werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 Oder 3, dadurch gekennzeichnet, daft der 
Metallverbund auf seinen beiden Flachseiten mit jeweils einem 
Drahtgewebe als Decklage verschweiftt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, 2, 3 Oder 4, dadurch gekennzeichnet, dali 
dieses zur Ausbildung eines endlosen Metallverbundes fortlaufend 
durchgefuhrt wird. 

6. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, da& 
dieses unter Schutzgas durchgefuhrt wird. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch 
gekennzeichnet, da& die Metallfasern mittels ImpulsschweiGen, 
vorzugsweise mittels KondensatorimpulsschweiGens, miteinander 
verschweifXt werden. 

3. Verfahren nach • einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, da& der Schweilivorgang in weniger als 1 s, vorzugsweise 
in weniger als 1 0 ms, durchgefuhrt wird. 

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Metallfasern vor und/oder wahrend des 
SchweiSvorganges mit einem Druck beaufschlagt werden. 
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Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daG der Druck mit 
emer Druckkraft von 0,1 NW bis 10 N/mm*. vorzugsweise von 1,5 N/mm* 
bis 6,0 N/mm 2 , erzeugt wird. 

Schalldammplatte, gebildet aus einem zwischen zwei Decklagen 
angeordneten Metallfaservlies, dessen Metallfasern miteinander 
verschweiBt sind. 

Schalldammplatte nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dalJ das 
Metallfaservlies mit den Decklagen verschweilit ist. 

Schalldammplatte nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, daS 
die Decklagen aus Drahtgewebe gebildet sind. 



Gasbrennereinsatz, gebildet aus einem zwischen zwei vorzugsweise aus 
Drahtgewebe gebildeten Decklagen angeordneten Metallfaservlies, dessen 
Metallfasern miteinander verschweiGt sind. 




Zusammenfassunq 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines porosen, plattenfdrmigen 
Metallverbundes. Urn ein Verfahren bereitzustellen, mit welchem bei gleichzeitiger 
Reduzierung der Herstellkosten ein plattenfdrmiger Metallverbund aus sinterbaren 
Fasern in beliebiger GroRe zumindest in Bezug auf eine Dimension hergestellt 
werden kann, wird mit der Erfindung ein Verfahren vorgeschlagen, bei dem 
Metallfasern in einem Arbeitsschritt gepreBt und miteinander verschweiRt werden. 

(Fig. 2) 
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